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DESCRIPCION
Médulo de bateria, método de fabricacién del mismo y paquete de baterias
Sector de la técnica

La presente descripcién se refiere a un médulo de bateria, a un método para fabricar el mismo, y a un paquete de
baterias y, més particularmente, a un médulo de bateria que mejora el rendimiento de refrigeracion, a un método
para fabricar el mismo, y a un paquete de baterias.

Estado de la técnica

Las baterias secundarias, que se aplican facilmente a varios grupos de productos y tienen caracteristicas eléctricas
como, por ejemplo, una alta densidad energética, se aplican universalmente no solo a un dispositivo portatil, sino
también a un vehiculo eléctrico 0 a un vehiculo eléctrico hibrido, a un sistema de almacenamiento de energia o
similar, que se acciona mediante una fuente de conduccidén eléctrica. Dicha bateria secundaria esta llamando la
atencién como una nueva fuente de energia respetuosa con el medio ambiente para mejorar la eficiencia energética,
ya que ofrece la ventaja principal de reducir notablemente el uso de combustibles fésiles y, ademas, no genera
subproductos del uso de la energia en absoluto.

Los dispositivos méviles de pequefio tamafio utilizan una o varias celdas de bateria para cada dispositivo, mientras
que los dispositivos de tamafio medio o grande como, por ejemplo, los vehiculos, requieren alta potencia y gran
capacidad. Por lo tanto, se utiliza un médulo de bateria de tamafio medio o grande que tiene multiples celdas de
bateria conectadas eléctricamente entre si.

El médulo de bateria de tamafio mediano o grande se fabrica preferiblemente de forma que tenga un tamafio y un
peso lo mas reducidos posible. Por lo tanto, una bateria prismética o una bateria en forma de bolsa, que puede
apilarse con alta integracidn y tiene un peso pequefio en relacién con la capacidad, se utiliza generalmente como
una celda de bateria del médulo de bateria de tamafio medio o grande. Mientras tanto, para proteger la pila de
celdas de golpes externos, calor o vibraciones, el médulo de bateria puede incluir un miembro de bastidor cuyas
superficies frontal y posterior estédn abiertas para alojar la pila de celdas de bateria en un espacio interno.

Cuando una bateria secundaria se eleva por encima de una temperatura adecuada, su rendimiento puede
deteriorarse y, en el peor de los casos, puede explotar o incendiarse. En particular, en un médulo de bateria o en un
paquete de baterias provisto de mdltiples baterias secundarias, es decir, celdas de bateria, la temperatura puede
aumentar més rapida y drasticamente debido a la acumulacién de calor emitido por las mlltiples celdas de bateria
en un espacio reducido. En otras palabras, en el caso de un médulo de bateria en el que se apilan multiples celdas
de bateria y un paquete de baterias equipado con dicho médulo de bateria, se puede obtener un alto rendimiento,
pero no es facil eliminar el calor generado por las celdas de bateria durante la carga y la descarga. Si la disipacion
del calor de la celda de bateria no se lleva a cabo correctamente, se acelerara el deterioro de la celda de bateria y
se acortaréa su vida Util, ademés de aumentar la posibilidad de explosidn o ignicion.

Ademés, un mddulo de bateria incluido en el paquete de baterias de un vehiculo suele estar expuesto a la luz solar
directa y encontrarse en condiciones de alta temperatura como, por ejemplo, en verano o en una regién desértica.

Por lo tanto, al configurar un médulo de bateria o un paquete de baterias, puede ser muy importante garantizar de
forma estable y eficaz el rendimiento de la refrigeracién. Por lo tanto, se puede formar una capa de disipacién de
calor en el médulo de bateria para descargar el calor generado por la celda de bateria hacia el exterior. La capa de
disipacién de calor puede formarse recubriendo una parte necesaria del médulo de bateria con un material que
tenga una funcién de disipacién de calor. Sin embargo, cuando se recubre el material de disipacién de calor, éste no
puede recubrirse en una parte deseada debido a razones estructurales, o la cantidad de recubrimiento puede ser
excesivamente grande, lo cual puede deteriorar el rendimiento de la refrigeracién.

Pueden encontrarse ejemplos de antecedentes de la técnica en el documento EP3379638A1.

Objeto de la invencién

Problema técnico

Un objeto de la presente descripciébn es proveer un moédulo de bateria que tenga un novedoso patrén de
recubrimiento de un material de disipacién de calor para mejorar el rendimiento de la refrigeracién, un método para
fabricar el mismo, y un paquete de baterias.

Sin embargo, el problema a resolver por las realizaciones de la presente descripciéon no se limita a los problemas

descritos anteriormente, y puede ser ampliado de diversas maneras dentro del alcance de la idea técnica incluida en
la presente descripcién.
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Solucién técnica

Un médulo de bateria segln la reivindicacion independiente 1 incluye: una pila de celdas de bateria en la que se
apilan multiples celdas de bateria, un primer miembro de bastidor que aloja la pila de celdas de bateria y tiene una
parte superior abierta, un segundo miembro de bastidor que cubre la pila de celdas de bateria desde una parte
superior del primer miembro de bastidor, y una capa de resina térmicamente conductora que se encuentra entre el
primer miembro de bastidor y la pila de celdas de bateria. El primer miembro del bastidor incluye una parte inferior y
dos partes de superficie lateral que estan conectadas por la parte inferior y enfrentadas entre si. La capa de resina
termoconductora estad situada entre la parte inferior y la pila de celdas de bateria. La capa de resina
termoconductora incluye multiples lineas de revestimiento formadas por el revestimiento reciproco a lo largo de la
direccién en la que las dos partes laterales se enfrentan entre si.

El primer miembro de bastidor puede ser un bastidor en forma de U que aloja la pila de celdas de bateria y tiene una
parte superior abierta, el segundo miembro de bastidor puede ser una placa superior que cubre la pila de celdas de
bateria desde una parte superior abierta del bastidor en forma de U, y las multiples lineas de revestimiento pueden
tener una forma de zigzag formada entre las dos partes de la superficie lateral.

Las partes de extremo de las multiples lineas de revestimiento que tienen la forma de zigzag pueden estar formadas
de manera que queden separadas de cualquiera de las dos partes de la superficie lateral.

Las partes de extremo de las multiples lineas de revestimiento pueden estar situadas méas cerca de la parte central
entre las dos partes de superficie lateral en comparacién con las partes de superficie lateral.

Cada una de las multiples lineas de recubrimiento puede tener la misma longitud.

La direccién en la que se apilan las multiples celdas de bateria puede ser la misma que la direccién en la que se
enfrentan las dos superficies laterales.

Ambas partes de borde en la direccién de ancho de la capa de resina termoconductora pueden ser adyacentes a
cada una de las dos partes de superficie lateral, y pueden formarse lineas rebajadas en ambas partes de borde de la
capa de resina termoconductora, respectivamente.

La capa de resina termoconductora puede estar situada en estrecho contacto con cada una de las dos partes de la
superficie lateral.

El médulo de bateria puede incluir ademas partes de almohadilla situadas en ambos extremos de la parte inferior del
bastidor en forma de U.

El médulo de baterias segln otra realizacién de la presente descripcidn incluye el paquete de baterias antes
descrito.

Un método para fabricar un médulo de bateria segun la reivindicacién independiente 8, que comprende las etapas
de: recubrir una resina termoconductora sobre una parte inferior de un primer miembro de bastidor con una parte
superior abierta, montar una pila de celdas de bateria en la parte inferior del primer miembro de bastidor, montar un
segundo miembro de bastidor de manera que cubra la pila de celdas de bateria desde la parte superior abierta del
primer miembro de bastidor, y acoplar placas de extremo a las superficies frontal y posterior abiertas del primer
miembro de bastidor, respectivamente, en donde la etapa de recubrir la resina termoconductora incluye una etapa
de recubrir la resina termoconductora de manera alternativa a lo largo de la direccién de una primera parte de
superficie lateral a una segunda parte de superficie lateral para formar un patrén de recubrimiento en forma de
zigzag entre la primera parte de superficie lateral y la segunda parte de superficie lateral enfrentadas entre si del
primer miembro de bastidor.

La etapa de recubrimiento de la resina termoconductora puede formar multiples lineas de recubrimiento que se
extienden a lo largo desde la primera parte de la superficie lateral hasta la segunda parte de la superficie lateral, y
ajustarse de modo que una cantidad de recubrimiento en ambos bordes de las lineas de recubrimiento adyacentes a
cada una de la primera parte de la superficie lateral y la segunda parte de la superficie lateral sea mayor que la
cantidad de recubrimiento en la parte central de la linea de recubrimiento.

La etapa de recubrir la resina termoconductora permite que la distancia entre cada borde de la linea de
recubrimiento y la parte de superficie lateral sea de 5 milimetros o menos.

La etapa de montar una pila de celdas de bateria en la parte inferior del primer miembro de bastidor puede incluir
una etapa en la que la pila de celdas de bateria presiona una capa de resina térmicamente conductora formada por
el recubrimiento de la resina térmicamente conductora.

Después de la etapa en la que la pila de celdas de bateria presiona la capa de resina termoconductora, puede
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aumentarse el ancho de la capa de resina termoconductora.

Después de la etapa en la que la pila de celdas de bateria presiona la capa de resina termoconductora, puede
formarse una linea rebajada en la parte de la capa de resina termoconductora correspondiente a un borde en la
direccién de ancho de la pila de celdas de bateria.

Tras la etapa de recubrimiento de la resina termoconductora, la pila de celdas de bateria puede tener un tiempo de
espera de 10 minutos o menos hasta la etapa de prensado de la capa de resina termoconductora.

La etapa de recubrimiento de la resina termoconductora puede formarse de manera que una parte de extremo del
patrén de recubrimiento en forma de zigzag esté situada mas cerca de una parte central entre la primera parte de
superficie lateral y la segunda parte de superficie lateral en comparacién con la primera parte de superficie lateral o
la segunda parte de superficie lateral.

Efectos ventajosos
Segun las realizaciones de la presente descripcién, se puede formar un patrén de material de disipacion de calor en
forma de zigzag a lo largo de la direccién en la que se apilan mdlltiples celdas de bateria y, de esta manera,

implementar el patron méas optimizado para recubrir toda el &rea deseada.

Asimismo, la cantidad de revestimiento puede minimizarse/optimizarse implementando el patrén de material de
disipacién de calor mas optimizado.

Ademés, el patrébn de material de disipacién de calor puede recubrir toda la parte deseada y, de esta manera,
mejorar el rendimiento de refrigeracién del médulo de bateria.

Descripcion de las figuras

La Figura 1 es una vista en perspectiva del despiece que muestra un médulo de bateria segln una realizacién de la
presente descripcién.

La Figura 2 es una vista en perspectiva que muestra un estado en el que los componentes del médulo de bateria de
la Figura 1 estdn combinados.

La Figura 3 es una vista en perspectiva que muestra una celda de bateria incluida en la pila de celdas de bateria de
la Figura 1.

La Figura 4 es una vista en perspectiva que muestra un bastidor en forma de U en el médulo de bateria de la Figura
1.

La Figura 5 es una vista en perspectiva que muestra un bastidor en forma de U del médulo de bateria segun una
realizacion modificada de la Figura 4.

La Figura 6 es una fotografia que muestra el patréon de recubrimiento de una resina termoconductora antes de la
insercion de la pila de celdas de bateria segin una realizacién de la presente descripcién.

La Figura 7 es una fotografia que muestra el patrén de recubrimiento de una resina termoconductora después de la
insercion de la pila de celdas de bateria segin una realizacién de la presente descripcién.

La Figura 8 es una fotografia que muestra el patréon de recubrimiento de una resina termoconductora antes de la
insercion de la pila de celdas de bateria segun el ejemplo comparativo.

La Figura 9 es una fotografia que muestra el patrén de recubrimiento de una resina termoconductora tras la
insercion del laminado de celdas de bateria segun el ejemplo comparativo.

Las Figuras 10 a 12 son vistas que muestran un método de fabricacion de un mdédulo de bateria segun otra
realizacion de la presente descripcion.

Descripcion detallada de la invencién
En lo sucesivo, se describiran en detalle diversas realizaciones de la presente descripcién con referencia a los
dibujos anexos, de modo que las personas con experiencia en la técnica puedan aplicarlas facilmente. La presente

descripciéon puede modificarse de diferentes maneras y no se limita a las realizaciones aqui expuestas.

Las partes que son irrelevantes para la descripcién se omitirdn para describir claramente la presente descripcion, y
los numerales de referencia iguales designan elementos iguales en toda la memoria descriptiva.
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Ademés, en las figuras, el tamafio y el grosor de cada elemento se ilustran arbitrariamente para facilitar la
descripcién, y la presente descripcién no se limita necesariamente a los ilustrados en los dibujos. En las figuras, el
grosor de las capas, regiones, etc., se exagera para mayor claridad. En los dibujos, para facilitar la descripcién, los
grosores de algunas capas y regiones se muestran exagerados.

Ademés, se entendera que cuando se dice que un elemento como, por ejemplo, una capa, pelicula, regidén o placa,
esta "sobre" o "encima" de otro elemento, puede estar directamente sobre el otro elemento o también puede haber
elementos intermedios. Por el contrario, cuando se dice que un elemento esta "directamente sobre" otro elemento,
significa que no hay otros elementos intermedios. Ademas, la palabra "sobre" o "encima" significa dispuesto sobre o
debajo de una parte de referencia, y no significa necesariamente estar dispuesto en el extremo superior de la parte
de referencia hacia la direccién opuesta de la gravedad.

Ademés, a lo largo de la memoria descriptiva, cuando se hace referencia a una parte como "que incluye" un
determinado componente, significa que la parte puede incluir ademas otros componentes, sin excluir los otros
componentes, a menos que se indique lo contrario.

Ademés, a lo largo de la memoria descriptiva, cuando se hace referencia a "plano”, significa cuando una parte
objetivo se ve desde el lado superior, y cuando se hace referencia a "transversal”, significa cuando una parte
objetivo se ve desde el lado de una seccidn transversal cortada verticalmente.

La Figura 1 es una vista en perspectiva del despiece que muestra un médulo de bateria segln una realizacién de la
presente descripcién. La Figura 2 es una vista en perspectiva que muestra un estado en el que los componentes del
médulo de bateria de la Figura 1 estan combinados. La Figura 3 es una vista en perspectiva que muestra una celda
de bateria incluida en la pila de celdas de bateria de la Figura 1.

Con referencia a las Figuras 1y 2, un médulo 100 de bateria segun la presente descripcién incluye: una pila 120 de
celdas de bateria que incluye miuiltiples celdas 110 de bateria, un bastidor 300 en forma de U cuyas superficies
superior, frontal y posterior estan abiertas, una placa 400 superior para cubrir una parte superior de la pila 120 de
celdas de bateria, placas 150 de extremo situadas en las superficies frontal y posterior de la pila 120 de celdas de
bateria, respectivamente, y un bastidor 130 de barra colectora situado entre la pila 120 de celdas de bateria y la
placa 150 de extremo. Ademas, el médulo 100 de bateria incluye una capa 310 de resina termoconductora situada
entre el bastidor 300 en forma de U y la pila 120 de celdas de bateria. La capa 310 de resina termoconductora es un
tipo de capa de disipacién de calor, y puede formarse recubriendo un material que tenga una funcién de disipacién
de calor.

Cuando ambos lados abiertos del bastidor 300 en forma de U se denominan lado primero y lado segundo,
respectivamente, el bastidor 300 en forma de U estd compuesto por una estructura en forma de placa que se dobla
de manera que cubre continuamente las superficies frontal, inferior y posterior adyacentes entre si, entre las
superficies exteriores restantes excluyendo las superficies de la pila 120 de celdas de bateria correspondientes al
lado primero y al lado segundo. La superficie superior correspondiente a la superficie inferior del bastidor 300 en
forma de U esté abierta.

La placa 400 superior tiene una estructura en forma de placa Unica que envuelve la superficie superior restante
excluyendo las superficies frontal, inferior y posterior envueltas por el bastidor 300 en forma de U. El bastidor 300 en
forma de U y la placa 400 superior pueden formar una estructura que envuelve la pila 120 de celdas de bateria
acoplandose mediante soldadura o similar en un estado en el que las partes de esquina correspondientes estan en
contacto entre si. Es decir, el bastidor 300 en forma de U y la placa 400 superior pueden tener una parte de
acoplamiento CP formada en una parte de borde correspondiente entre si mediante un método de acoplamiento
como, por ejemplo, soldadura.

La pila 120 de celdas de bateria incluye multiples celdas 110 de bateria apiladas en una direccién, y las multiples
celdas 110 de bateria pueden estar apiladas en la direcciéon del eje Y como se muestra en la Figura 1. En otras
palabras, la direccién en la que se apilan las multiples celdas 110 de bateria puede ser la misma que la direccién en
la que se enfrentan las dos partes de superficie lateral del bastidor 300 en forma de U.

La celda 110 de bateria es preferiblemente una celda de bateria tipo bolsa. Por ejemplo, con referencia a la Figura 3,
la celda 110 de bateria segln esta realizacidn tiene una estructura en la que los dos conductores 111 y 112 de
electrodos se enfrentan entre si y sobresalen de una parte 114a de extremo y de la otra parte 114b de extremo del
cuerpo 113 de la bateria, respectivamente. La celda 110 de bateria puede fabricarse adhiriendo ambas partes 114a
y 114b de extremo de la caja 114 de bateria y ambas superficies 114c laterales conectandolas en un estado en el
que el conjunto de electrodos (no se muestra) se aloja en la caja 114 de bateria. En otras palabras, la celda 110 de
bateria segun esta realizacién tiene un total de tres partes 114sa, 114sb y 114sc de sellado, las partes 114sa,114sb
y 114sc de sellado tienen una estructura que se sella mediante un método como, por ejemplo, la fusién por calor, y
la otra parte de superficie lateral puede estar formada por la parte 115 de conexién. Entre ambas partes 114ay 114b
de extremo de la caja 114 de la bateria se define la direccién longitudinal de la celda 110 de la bateria, y entre la
parte 114c de una superficie lateral y la parte 115 de conexidén que conectan ambas partes 114a y 114b de extremo

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2981929 T3

de la caja 114 de la bateria puede definirse la direccién de ancho de la celda 110 de la bateria.

La parte115 de conexién es un area que se extiende a lo largo de un borde de la celda 110 de bateria, y una parte
110p que sobresale de la celda 110 de bateria puede estar formada en un extremo de la parte 115 de conexién. La
parte 110p que sobresale puede estar formada en al menos uno de los dos extremos de la parte 115 de conexién, y
puede sobresalir en una direcciéon perpendicular a la direccién en la que se extiende la parte 115 de conexién. La
parte 110p que sobresale puede estar formada en al menos uno de los dos extremos de la parte de conexién 115.
La parte que sobresale 110p puede estar situada entre una de las partes 114sa y 114sb de sellado de ambos
extremos 114a y 114b de la caja 114 de la bateria y la parte 115 de conexion.

La caja 114 de la bateria puede estar compuesta generalmente de una estructura laminada de una capa de
resina/capa de pelicula fina de metal/capa de resina. Por ejemplo, en el caso en el que la superficie de la caja de la
bateria esté hecha de una capa de nailon O (orientado), cuando se apilan multiples celdas de bateria para formar un
mébdulo de bateria de tamafio mediano o grande, estas tienden a deslizarse faciimente debido a un impacto externo.
Por lo tanto, para evitar esto y mantener una estructura apilada estable de celdas de bateria, un miembro adhesivo
como, por ejemplo, un adhesivo de tipo pegajoso como, por ejemplo, una cinta de doble cara o un adhesivo quimico
adherido por una reaccidén quimica durante la adhesién, puede adherirse a la superficie de la caja de la bateria para
formar la pila 120 de celdas de bateria. En esta realizacién, la pila 120 de celdas de bateria puede apilarse en la
direccién del eje Y, alojarse en el bastidor 300 en forma de U en la direccién del eje Z, y enfriarse mediante una capa
de resina termoconductora descrita méas adelante. Como ejemplo comparativo, las celdas de la bateria pueden estar
formadas por componentes en forma de cartucho, y la fijacién entre las celdas de la bateria puede realizarse
ensamblando el bastidor del médulo de la bateria. En este ejemplo comparativo, debido a la presencia de los
componentes tipo cartucho, la accién de enfriamiento es escasa o puede proceder en la direccién de la superficie de
la celda de bateria, y el enfriamiento no se lleva a cabo bien en la direccién de la altura del mddulo de bateria.

La Figura 4 es una vista en perspectiva que muestra un bastidor en forma de U en el médulo de bateria de la Figura
1.

Con referencia a la Figura 4, el bastidor 300 en forma de U segln esta realizacidn incluye una parte 300a inferior y
dos partes 300b de superficie lateral enfrentadas entre si. Antes de montar la pila 120 de celdas de bateria que se
muestra en la Figura 1 en la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U, se puede recubrir una resina
termoconductora en la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U y la resina termoconductora se puede curar
para formar la capa 310 de resina termoconductora 310.

Antes de formar la capa 310 de resina termoconductora, es decir, antes de que se cure la resina termoconductora
recubierta, la pila 120 de celdas de bateria puede montarse en la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U
mientras se mueve a lo largo de la direccién perpendicular a la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U. A
continuacién, la capa 310 de resina termoconductora formada mediante el curado de la resina termoconductora se
sitiia entre la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U y la pila 120 de celdas de bateria. La capa 310 de
resina termoconductora puede servir para transferir el calor generado por la celda 110 de bateria a la parte inferior
del médulo 100 de bateria y fijar la pila 120 de celdas de bateria.

El médulo de bateria segln esta realizacién puede incluir ademés una parte 320 de almohadilla que se forma en la
parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U. La parte 320 de almohadilla puede guiar la posicién de
revestimiento de la resina termoconductora o evitar que la resina termoconductora se desborde hacia el exterior de
la parte 300a inferior, y puede formarse al menos una parte de almohadilla. En la Figura 4, se muestra que una parte
320 de almohadilla se forma en cada extremo de la parte 300a inferior sobre la base de la direccién del eje X, pero
teniendo en cuenta la cantidad de recubrimiento de la resina termoconductora, el tamafio, la posicién y el niUmero de
la parte 320 de almohadilla pueden ser modificados y disefiados. La parte 320 de almohadilla puede estar formada
por una pelicula aislante. En este momento, la parte 320 de almohadilla puede estar formada por un material como,
por ejemplo, espuma de poliuretano (espuma PU) o caucho, de modo que la celda de la bateria se comprima al
estar en contacto con la parte superior de la parte inferior y la resina conductora del calor.

Segun esta realizacién, la capa310 de resina termoconductora incluye multiples lineas 315 de revestimiento que se
extienden a lo largo de la direccidén en la que se apilan las multiples celdas 110 de bateria. Las multiples lineas 315
de revestimiento tienen forma de zigzag con dos partes 300b de superficie lateral en ambos lados. Como se muestra
en la Figura 4, las multiples lineas 315 de revestimiento pueden alternarse en zigzag a lo largo de la direccién del eje
Y. Las multiples lineas 315 de revestimiento incluyen una primera linea 315a de revestimiento y una segunda linea
315b de revestimiento, y puede formarse una pelicula 330 aislante entre la primera linea 315a de revestimiento y la
segunda linea 315b de revestimiento. Cada una de las milltiples lineas 315 de revestimiento puede tener
sustancialmente la misma longitud a lo largo de la direccién del eje Y. Entre la primera linea 315a de revestimiento y
la segunda linea 315b de revestimiento puede formarse una parte en la que la resina termoconductora no esta
revestida, y en esta parte, el aislamiento entre la celda 110 de bateria y el bastidor 300 en forma de U puede
debilitarse. Por lo tanto, la pelicula 330 aislante puede aplicarse para asegurar las propiedades aislantes de una
parte en la que la resina termoconductora no esta recubierta.
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En esta realizacién, ambas partes de borde en la direccién de ancho (direccién del eje Y) de la capa 310 de resina
térmicamente conductora son adyacentes a cada una de las dos partes 300b de superficie lateral, y pueden
formarse lineas rebajadas en ambas partes de borde de la capa 310 de resina térmicamente conductora. Cuando la
pila 120 de celdas de bateria presiona la capa 310 de resina termoconductora, la linea 340 rebajada coincide con un
borde de la pila 120 de celdas de bateria en la direccién del eje Y y puede extenderse en la direccién del eje X. La
distancia entre la linea 340 rebajada y la parte 300b de superficie lateral es de unos 5 milimetros o menos.
Preferiblemente, la distancia entre la linea 340 rebajada y la parte 300b de superficie lateral es de unos 3 milimetros
0 menos, mas preferiblemente de unos 1,5 milimetros o menos. En este caso, la capa 310 de resina
termoconductora puede estar situada en estrecho contacto con cada una de las dos partes 300b de superficie
lateral.

Con referencia a las Figuras 1 y 2 de nuevo, los anchos de la porcién 300b de superficie lateral y de la placa 400
superior del bastidor 300 en forma de U segln esta realizacién pueden ser los mismos. En otras palabras, la parte
de borde a lo largo de la direccidn del eje X de la placa 400 superior y la parte de borde a lo largo de la direccién del
eje X de la parte 300b lateral del bastidor 300 en forma de U pueden encontrarse directamente y acoplarse mediante
un método como, por ejemplo, soldadura.

La Figura 5 es una vista en perspectiva que muestra un bastidor en forma de U del médulo de bateria segun una
realizacion modificada de la Figura 4.

La realizacidén de la Figura 5 es en su mayor parte la misma que la realizacién de la Figura 4 descrita més arriba, y a
continuacion, solo se explicaran las partes que difieren.

Con referencia a la Figura 5, la capa 310 de resina termoconductora incluye multiples lineas 315 de revestimiento
que se extienden a lo largo de la direccién del eje Y. Las mudltiples lineas 315 de revestimiento puede alternarse en
zigzag a lo largo de la direccidn del eje Y. Las multiples lineas 315 de revestimiento incluyen una primera linea 315a
de revestimiento y una segunda linea 315b de revestimiento, y puede formarse una pelicula 330 aislante entre la
primera linea 315a de revestimiento y la segunda linea 315b de revestimiento.

Las partes 315T de extremo de las multiples lineas 315 de revestimiento que tienen una forma de zigzag segun esta
realizacion pueden formarse de manera que estén separadas de cualquiera de las dos partes 300b de superficie
lateral. Para formar la capa 310 de resina termoconductora, la parte 315T de extremo de la linea 315 de
revestimiento se refiere a un punto en el que se completa el recubrimiento después de que la resina conductora del
calor se recubra de manera alterna en forma de zigzag entre la primera porciéon 300b1 lateral y la segunda porcidén
300b2 lateral enfrentadas entre si del bastidor en forma de U. La parte 315T de extremo de las multiples lineas de
revestimiento puede estar situada mas cerca de una parte central entre las dos partes de superficie lateral en
comparacion con las partes 300b de superficie lateral.

Ademés de las diferencias descritas més arriba, todo el contenido descrito en la Figura 4 puede aplicarse a la
realizacion de la Figura 5.

El bastidor en forma de U descrito en la presente memoria puede tener una configuracién correspondiente al
miembro del bastidor. Por ejemplo, el bastidor en forma de U puede corresponder al primer miembro del bastidor, y
la placa superior puede corresponder al segundo miembro del bastidor.

En lo sucesivo, se describird un ejemplo de un método de fabricacién del médulo de bateria segun la realizacién de
la presente descripcién descrita més arriba.

La Figura 6 es una fotografia que muestra el patréon de recubrimiento de una resina termoconductora antes de la
insercion de la pila de celdas de bateria segln una realizacién de la presente descripciéon. La Figura 7 es una
fotografia que muestra el patrén de recubrimiento de una resina termoconductora después de la insercién de la pila
de celdas de bateria segln una realizacidén de la presente descripcién. La Figura 8 es una fotografia que muestra el
patrén de recubrimiento de una resina termoconductora antes de la insercion de la pila de celdas de bateria segun el
ejemplo comparativo. La Figura 9 es una fotografia que muestra el patrén de recubrimiento de una resina
termoconductora después de la insercion del laminado de celdas de bateria segun el ejemplo comparativo.

Las Figuras 10 a 12 son vistas que muestran un método de fabricacion de un mdédulo de bateria segun otra
realizacion de la presente descripcion.

En primer lugar, con referencia a la Figura 6, el método de fabricacién del mddulo de bateria segln esta realizacién
incluye una etapa de recubrimiento de una resina 310p termoconductora en la parte 300a inferior del bastidor 300 en
forma de U correspondiente al primer miembro del bastidor que tiene una parte superior abierta. La resina 310p
termoconductora puede entonces ser curada para formar la capa 310 de resina termoconductora que se muestra en
la Figura 4. La etapa de recubrimiento de la resina 310p termoconductora incluye una etapa de recubrimiento de la
resina 310b termoconductora de manera alterna a lo largo de la direccién de la primera parte 300b1 de superficie
lateral a la segunda parte 300b2 de superficie lateral de manera que se forme un patrén de recubrimiento en forma
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de zigzag entre la primera parte 300b1 de superficie lateral y la segunda parte 300b2 de superficie lateral
enfrentadas entre si del bastidor 300 en forma de U. En otras palabras, como se muestra en la Figura 6, la direccién
de recubrimiento de la resina 310p termoconductora puede tener una forma de zigzag a lo largo de la direccién del
eje Y.

Segun esta realizacion, la etapa de recubrimiento de la resina 310 termoconductora puede formar multiples lineas
315 de revestimiento que se extienden a lo largo desde la primera parte 300b1 de superficie lateral hasta la segunda
parte 300b2 de superficie lateral, y se ajusta de modo que la cantidad de recubrimiento en ambos bordes de las
lineas 315 de revestimiento adyacentes a cada una de la primera parte 300b1 de superficie lateral y la segunda
parte 300b2 de superficie lateral sea mayor que la cantidad de recubrimiento en una parte central de la linea 315 de
revestimiento. Con este fin, cuando se forma un patrén de recubrimiento en forma de zigzag, se puede ajustar la
velocidad o el grado de retencién de tiempo de la porcién en la que la direccién del zigzag es curva. En este caso,
una distancia entre cada uno de ambos bordes de las multiples lineas 315 de revestimiento que se extienden a lo
largo de la primera parte 300b1 de superficie lateral a la segunda parte 300b2 de superficie lateral, y la parte 300b
de superficie lateral puede ser de aproximadamente 5 milimetros o menos. Preferiblemente, la distancia entre cada
uno de ambos bordes de las multiples lineas 315 de revestimiento y la parte 300b de superficie lateral es de unos 3
milimetros 0 menos, mas preferiblemente de unos 1,5 milimetros 0 menos. En este caso, la capa 310 de resina
termoconductora puede estar situada en estrecho contacto con cada una de las dos partes 300b de superficie
lateral.

Seguln la realizacién de la presente descripcién, un punto en el que se completa el recubrimiento de la resina
termoconductora puede establecerse de modo que las partes 315T de extremo de las lineas 315 de revestimiento en
forma de zigzag estén separadas de cualquiera de las dos partes 300b de superficie lateral, como se describe en la
Figura 5. En este caso, las partes 315T de extremo de las multiples lineas de revestimiento pueden formarse de
manera que estén situadas mas cerca de la parte central entre las dos partes de superficie lateral en comparacion
con las partes 300b de superficie lateral. Ademas, es posible reducir el tiempo de dispensacién de la resina
termoconductora en la parte 315T de extremo de la linea de revestimiento en comparacién con el tiempo de
dispensacién de la resina termoconductora cuando se recubre de manera alterna.

Mediante el control de la posicién de formacidén de la parte 315T de extremo de la linea de revestimiento y/o del
tiempo de dispensacién de la resina termoconductora de esta manera, es posible evitar una acumulacién excesiva
de la resina termoconductora en la parte 315T de extremo de las lineas de revestimiento. Por consiguiente, cuando
se inserta la pila de celdas de bateria después de recubrir la resina termoconductora, es posible evitar que se
cambien las alturas izquierda y derecha de la barra colectora terminal incluida en el médulo de bateria al ser
insertada inclinadamente en la direccidén del eje Y, que es la direccién del ancho.

Antes de la etapa de recubrimiento de la resina 310p termoconductora, el método puede incluir ademas una etapa
de formacién de la parte 320 de almohadilla que se muestra en la Figura 4 en la parte 300a inferior del bastidor 300
en forma de U. Con referencia a las Figuras 4 y 10, cuando la resina termoconductora se recubre entre las partes
320 de almohadilla, las partes 320 de almohadilla no solo pueden guiar la posicién de recubrimiento de la resina
termoconductora, sino también evitar que la resina termoconductora se desborde, y ajustar facilmente la cantidad de
recubrimiento de la resina termoconductora.

A continuacién, con referencia a la Figura 10, el método para fabricar el médulo de bateria segun la realizacién de la
presente descripcién incluye una etapa de montaje de la pila 120 de celdas de bateria en la parte 300a inferior del
bastidor 300 en forma de U que tiene una parte superior abierta. En este momento, es preferible que la pila 120 de
celdas de bateria se inserte en la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U en la direccién perpendicular a
la direccién de apilamiento (direccidén del eje Z) de las multiples celdas 100 de bateria incluidas en la pila 120 de
celdas de bateria.

Con referencia a las Figuras 6 y 10, la etapa de montaje de la pila 120 de celdas de bateria en la parte 300a inferior
del bastidor 300 en forma de U puede incluir una etapa en la que la pila 120 de celdas de bateria presiona la capa
310 de resina térmicamente conductora formada mediante el recubrimiento de la resina 310p térmicamente
conductora. En este momento, suponiendo que el ancho en la direccién del eje Y de la capa 310 de resina
térmicamente conductora es el primer ancho, el ancho de la capa 310 de resina térmicamente conductora en la
direccién del eje Y aumenta en comparacién con el primer ancho, después de la etapa en la que la pila 120 de
celdas de bateria presiona la capa 310 de resina térmicamente conductora. Esto se debe a que al insertar y
presionar la pila 120 de celdas de bateria en la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U, se produce un
fenémeno en el que la resina 310p termoconductora se extiende a las partes 300b1 y 300b2 superficiales laterales
primera y segunda.

Con referencia a las Figuras 4, 6 y 10, después de que la pila 120 de celdas de bateria presiona la capa 310 de
resina térmicamente conductora, puede formarse una linea 340 rebajada en la parte de borde de la capa 310 de
resina térmicamente conductora antes de presionar la capa 310 de resina térmicamente conductora. La linea 340
rebajada puede formarse mediante una fuerza que presiona la capa 310 de resina térmicamente conductora sobre la
pila 120 de celdas de bateria. La altura de la resina 310p termoconductora difundida a la primera y segunda partes
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300b1 y 300b2 superficiales laterales sobre la base de la linea 340 rebajada puede ser mayor que la altura de la
resina 310p termoconductora presionada por la pila 120 de celdas de bateria.

Segln esta realizacién de la presente descripcién, después de la etapa de recubrimiento de la resina 310p
térmicamente conductora, la pila 120 de celdas de bateria puede tener un tiempo de espera de 10 minutos o menos
hasta la etapa de prensado de la capa 310 de resina térmicamente conductora. Cuando el tiempo de espera tiene el
intervalo anterior, la resina 310p termoconductora se extiende hasta las partes 300b1 y 300b2 superficiales laterales
primera y segunda presionando la pila 120 de celdas de bateria, de modo que la distancia entre las partes 300b1 y
300b2 superficiales laterales primera y segunda y la capa 310 de resina termoconductora puede llegar a ser de
aproximadamente 1,5mm o menos. En caso de que no se satisfaga el intervalo anterior, incluso si la resina 310p
termoconductora se extiende hasta las partes 300b1 y 300b2 superficiales laterales primera y segunda al maximo, la
distancia minima entre las partes 300b 1 y 300b2 superficiales laterales primera y segunda y la capa 310 de resina
termoconductora esta a un nivel de aproximadamente 2,5 milimetros, y por lo tanto no se puede satisfacer la
especificacion deseada.

Con referencia a la Figura 7, se puede confirmar que como una resina 310p térmicamente conductora se recubre en
forma de zigzag a lo largo de una direccién en la que miultiples celdas de bateria se apilan por el método de
fabricacion de un médulo de bateria segun esta realizacidn, la resina 310p térmicamente conductora se recubre
hasta la primera y segunda partes 300b1 y 300b2 de superficie lateral después de que la pila 120 de celdas de
bateria se presiona. Por lo tanto, el rendimiento de refrigeracién del médulo de bateria puede mejorarse recubriendo
el material de disipacién de calor en toda la porcién deseada. Ademas, mediante la implementacién del patrén de
material de disipacién de calor méas optimizado, la cantidad de revestimiento puede minimizarse/optimizarse.

A diferencia del método para fabricar el médulo de bateria segin una realizacién de la presente descripcién descrito
més arriba, en los ejemplos comparativos de las Figuras 8 y 9, la resina 310p térmicamente conductora puede
recubrirse en forma de zigzag a lo largo de la direcciéon perpendicular a la direccién en la que se apilan multiples
celdas de bateria. En otras palabras, como se muestra en la Figura 8, la direccién de recubrimiento de la resina
310p térmicamente conductora puede tener una forma de zigzag a lo largo de la direccién del eje X. Segun esto,
como se muestra en la Figura 9, después de que se presiona la pila 120 de celdas de bateria, la resina 310p
térmicamente conductora no se difunde hasta la primera y segunda partes 300b1 y 300b2 de superficie lateral, de
modo que se forma un area sin recubrimiento. Especificamente, dado que la distancia minima entre las partes
superficiales laterales primera y segunda y la capa de resina termoconductora es superior a unos 5 milimetros, no
puede satisfacerse la especificacion deseada. Ademés, al mover la boquilla para recubrir la resina termoconductora
a lo largo de la direccién del eje X, dado que el tiempo en el que se produce la interferencia con la parte de la
superficie lateral del bastidor en forma de U aumenta considerablemente en comparacién con esta realizacion, es
dificil formar el patrén de recubrimiento de la especificacion deseada, y para satisfacer realmente las
especificaciones, la cantidad de recubrimiento puede aumentarse de manera significativa. Ademés, puede crearse
un espacio vacio entre las lineas de revestimiento, y cuando se forma un espacio vacio largo a lo largo de la
direccién del eje X, el espacio vacio puede corresponder en realidad a una celda de bateria especifica, lo cual puede
dar lugar a un defecto de celda. Aqui, el defecto de la celda puede incluir un caso en el que el efecto de refrigeracion
de una celda de bateria especifica disminuye y la vida Gtil se acorta.

El método para fabricar el médulo de bateria segun la realizacién de la presente descripcién puede incluir ademas
una etapa de conexién de la pila 120 de celdas de bateria y el bastidor 130 de barra colectora mientras se mueve el
bastidor 130 de barra colectora en una direccién opuesta a la direccién en la que sobresalen los conductores de
electrodos de las celdas 110 de bateria incluidas en la pila 120 de celdas de bateria, antes de montar la pila 120 de
celdas de bateria 120 la parte 300a inferior del bastidor 300 en forma de U.

Con referencia a la Figura 11, el método para fabricar el médulo de bateria segln esta realizacién incluye una etapa
de montaje de la placa 400 superior para cubrir la pila 120 de celdas de bateria en la parte superior del bastidor 300
en forma de U abierto.

Con referencia a la Figura 12, el método para fabricar el médulo de bateria segln esta realizacién incluye las etapas
de: acoplar la placa 400 superior y la parte 300b de superficie lateral del bastidor en forma de U, y acoplar las placas
150 de extremo a cada uno de los dos lados abiertos del bastidor en forma de U. Para acoplar la placa 400 superior
y la parte 300b de superficie lateral del bastidor en forma de U, se pueden utilizar un proceso de soldadura, un
proceso de unién que use adhesivos, un proceso de acoplamiento mediante pernos, un proceso de acoplamiento
mediante remaches y cinta, y similares.

Mientras tanto, uno o mas médulos de bateria segln la realizacién de la presente descripcién se pueden
empaquetar en una caja de paquete para formar un paquete de baterias.

El médulo de bateria descrito mas arriba y el paquete de baterias que lo incluye pueden aplicarse a diversos
dispositivos. Estos dispositivos pueden aplicarse a medios de transporte como, por ejemplo, una bicicleta eléctrica,
un vehiculo eléctrico, un vehiculo hibrido, pero la presente descripcidén no se limita a ellos y puede aplicarse a
diversos dispositivos que pueden utilizar el médulo de bateria y el paquete de baterias que incluye el mismo, que
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también pertenece al ambito de la presente descripcion.
Descripcion de numerales de referencia

100: médulo de bateria

300: bastidor en forma de U

310: capa de resina termoconductora

320: parte de almohadilla

340: linea rebajada

315: linea de revestimiento

315T: parte de extremo de la linea de revestimiento
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REIVINDICACIONES
1. Un médulo (100) de bateria que comprende:
una pila (120) de celdas de bateria en la que se apilan multiples celdas (110) de bateria,
un primer miembro de bastidor que aloja la pila (120) de celdas de bateria y tiene una parte superior abierta,

un segundo miembro de bastidor que cubre la pila (120) de celdas de bateria desde una parte superior del primer
miembro de bastidor, y

una capa (310) de resina termoconductora que esta situada entre el primer miembro de bastidor y la pila (120) de
celdas de bateria,

en donde el primer miembro de bastidor incluye una parte (300a) inferior y dos partes (300b) de superficie lateral que
estan conectadas por la parte (300a) inferior y enfrentadas entre si,

en donde la capa (310) de resina termoconductora esta situada entre la parte (300a) inferior y la pila (120) de celdas
de bateria, y

en donde la capa (310) de resina termoconductora incluye mdltiples lineas (315) de revestimiento formadas
mediante revestimiento alterno a lo largo de la direccién en la que se enfrentan entre si las dos partes (300b)
laterales.

2. El médulo de bateria segun la reivindicacién 1,

en donde el primer miembro de bastidor es un bastidor (300) en forma de U que aloja la pila (120) de celdas de
bateria y tiene una parte superior abierta,

el segundo miembro de bastidor es una placa superior que cubre la pila de celdas de bateria desde una parte
superior abierta del bastidor (300) en forma de U. Las mdltiples lineas (315) de revestimiento tienen una forma de
zigzag formada entre las dos partes de superficie lateral.

3. El médulo (100) de bateria segun la reivindicacién 2,

en donde las partes (315T) de extremo de las multiples lineas (315) de revestimiento que tienen la forma de zigzag
estan formadas de manera que se separan de cualquiera de las dos partes (300b) de superficie lateral.

4. El mbdulo (100) de bateria segun la reivindicacién 3,

en donde las partes (315T) de extremo de las multiples lineas (315) de revestimiento estan situadas mas cerca de
una parte central entre las dos partes (300b) de superficie lateral en comparacién con las partes (300b) de superficie
lateral.

5. El médulo (100) de bateria segun la reivindicacién 1,

en donde cada una de las multiples lineas (315) de revestimiento tiene la misma longitud, y, opcionalmente,

en donde la direccion en la que se apilan las multiples celdas (110) de bateria es la misma que la direccién en la que
se enfrentan entre si las dos partes (300b) de superficie lateral.

6. El mdédulo (100) de bateria segun la reivindicacién 1,

en donde ambas partes de borde en la direccién de ancho de la capa (310) de resina termoconductora son
adyacentes a cada una de las dos partes (300b) de superficie lateral, y se forman lineas (340) rebajadas en ambas
partes de borde de la capa (310) de resina termoconductora, respectivamente.

7. El médulo (100) de bateria segun la reivindicacién 1,

en donde la capa (310) de resina termoconductora esta situada en estrecho contacto con cada una de las dos partes
(300b) de superficie lateral.

8. Un método para fabricar un médulo (100) de bateria, que comprende las etapas de:

recubrir una resina termoconductora sobre una parte inferior de un primer miembro de bastidor con una parte
superior abierta,
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montar una pila (120) de celdas de baterias en la parte (300a) inferior del primer miembro de bastidor,

montar un segundo miembro de bastidor para cubrir la pila (120) de celdas de bateria desde la parte superior abierta
del primer miembro de bastidor, y

acoplar placas (150) de extremo a las superficies frontal y posterior abiertas del primer miembro de bastidor,
respectivamente,

en donde la etapa de recubrir la resina termoconductora incluye una etapa de recubrir la resina termoconductora de
manera alterna a lo largo de la direccién de una primera parte (300b1) de superficie lateral a una segunda parte
(300b2) de superficie lateral para formar un patrén de recubrimiento en forma de zigzag entre la primera parte
(300b1) de superficie lateral y la segunda parte (300b2) de superficie lateral enfrentadas entre si del primer miembro
de bastidor.

9. El método para fabricar un médulo (100) de bateria segun la reivindicacién 8,

en donde la etapa de recubrir la resina termoconductora forma mdultiples lineas (315) de revestimiento que se
extienden a lo largo desde la primera parte (300b1) de la superficie lateral hasta la segunda parte (300b2) de la
superficie lateral, y se ajusta de modo que una cantidad de recubrimiento en ambos bordes de las lineas (315) de
revestimiento adyacentes a cada una de la primera parte (300b1) de la superficie lateral y la segunda parte (300b2)
de la superficie lateral sea mayor que la cantidad de recubrimiento en una parte central de la linea (315) de
revestimiento.

10. El método para fabricar un médulo (100) de bateria segun la reivindicacion 9,

en donde la etapa de recubrir la resina termoconductora permite que la distancia entre cada borde de la linea (315)
de revestimiento y la parte (300b) de superficie lateral sea de 5 milimetros o menos.

11. El método para fabricar un médulo (100) de bateria segln la reivindicacion 9,

en donde la etapa de montar una pila (120) de celdas de bateria en la parte inferior del primer miembro de bastidor
incluye una etapa en la que la pila (120) de celdas de bateria presiona una capa (310) de resina térmicamente
conductora formada mediante el recubrimiento de la resina térmicamente conductora.

12. El método para fabricar un médulo (100) de bateria segln la reivindicacion 11,

en donde después de la etapa en la que la pila (120) de celdas de bateria presiona la capa (310) de resina
térmicamente conductora, se aumenta el ancho de la capa (310) de resina térmicamente conductora.

13. El método para fabricar un médulo (310) de bateria segln la reivindicacion 12,

en donde después de la etapa en la que la pila (120) de celdas de bateria presiona la capa (310) de resina
térmicamente conductora, se forma una linea (340) rebajada en la parte de la capa (310) de resina térmicamente
conductora correspondiente a un borde en la direccién de ancho de la pila (120) de celdas de bateria.

14. El método para fabricar un médulo (100) de bateria segln la reivindicacion 9,

en donde después de la etapa de recubrir la resina termoconductora, la pila (120) de celdas de bateria tiene un
tiempo de espera de 10 minutos 0 menos hasta la etapa de prensado de la capa (310) de resina termoconductora.

15. El método para fabricar un médulo (100) de bateria segln la reivindicacion 8,
en donde la etapa de recubrir la resina termoconductora se forma de manera que una parte de extremo del patréon
de recubrimiento en forma de zigzag esta situada mas cerca de una parte central entre la primera parte (300b1) de

superficie lateral y la segunda parte (300b2) de superficie lateral en comparacién con la primera parte (300b1) de
superficie lateral o la segunda parte (300b2) de superficie lateral.
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[FIG. 8]

‘ﬂ
]
H
H
H
H
H
H
H
H
H

—< .‘—5

[FI1G. 9]

X

19



ES 2981929 T3

.10]

k|

[F

20



ES 2981929 T3

[FIG. 1]

5,

XI’

21



ES 2981929 T3

[FIG. 12])

22



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS
	Page 20 - DRAWINGS
	Page 21 - DRAWINGS
	Page 22 - DRAWINGS

